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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Verteilen von kurzem Fasermaterial auf einer sich waa- 
gerecht bewegenden Bahn (14). Desintegriertes oder auf ge- 
lostes kurzes Fasermaterial wird in einen Trlchter (1 ) gefuhrt, 
der ein im wesentlichen hohles GehSuse oberhalb der sich 
bewegenden Bahn und eine Faserabgabeoffnung an einem 
unteren Tell in einer Seitenwand auf der stromabwSrtigen 
Serte aufweist. Ein Maschensieb (4), dessen Breite gleich 
oder grofcer als die Breite der sich bewegenden Bahn ist und 
Trennwande (12) aufweist, die uber ihm vorgesehen sind, urn 
Querbewegung der Fasern zu unterdrucken, ist unter dem 
Trichter und mit einem Abstand oberhalb der sich bewegen- 
den Bahn vorgesehen. Das Maschensieb wird waagerecht 
und in Querrichtung schwingen gelassen, urn die Fasern 
durch das Sieb hindurch auf die sich bewegende Bahn zu 
verteilen, wodurch die Fasern gleichmaSig verteilt werden 
oder Bildung von flockigen Gebilden o. dgl., selbst wenn die 
Fasern in einer sehr kleinen Menge zugef uhrt werden. 
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PatentansprQche 

1. Verfahren zum Verteilen kurzen Faserraaterials auf einer sich waagerecht bewegenen Bahn, gekenn- 
zeichnet durch folgende Schritte: 

5 (a) ZufQhren von desintegrierten oder aufgeldsten kurzen Fasermaterials in einen Trichter, der eine im 

wesentlichen hohle Kammer, die Qber der sich bewegenden Bahn, die eine bestimmte Breite hat, 
angeordnet ist, und eine Faserabgabeoffnung an einera unteren Teil einer Seitenwand aufweist, die auf 
der Seite in der Bewegungsrichtung der Bahn angeordnet ist und 

(b) im wesendichen waagerechtes Schwingen erzeugt wird eines Maschensiebes in einer Richtung 
io rechtwinkiig zu der Bewegungsrichtung der Bahn, urn Fasern durch das Maschensieb hindurch auf die 

sich bewegende Bahn unter dem Maschensieb fallen zu lassen und zu verteilen, wobei das Maschensieb 
sich von einer Stelle unter dem Trichter in der Bewegungsrichtung der Bahn im wesendichen waage- 
recht nach vorne erstreckt mit einem vorbestimmten Abstand von der sich bewegenden Bahn, und 
wobei das Maschensieb eine Breite, die gleich oder grofier als die Breite der sich bewegenden Bahn ist, 
15 sowie Trennwande hat, die uber ihm angeordnet sind, urn Bewegung der Fasern in einer Richtung 

rechtwinkiig zur Bewegungsrichtung der Bahn zu unterdrflckea 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Maschensieb einen im wesentlichen ge- 
schlossenen Annaherungs-Bewegungsabschnitt, der sich unter dem Trichter erstreckt, und einen offenen 
Siebabschnitt anschlieBend an den Annaherungs-Bewegungsabschnitt aufweist der sich in der Bewegungs- 

20 richtung der Bahn erstreckt 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die L3nge des Annaherungs-Bewegungsab- 
schnittes das 0,5- bis 4-fache der H6he der Faserabgabedffnug betragt, gemessen von der Faserabgabedff- 

nung zu dem stromabseitigen Ende dieses Abschnitts. ^ 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Maschensieb als ein Teil 
25 eines Schwingkastens gebildet ist, der Seitenwande hat die an den gegenQberliegenden Seiten in einer 

Schwingrichtung vorgesehen sind 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der nach dem Schritt (b) auf 
dem Maschensieb verbleibende Faserrest und die Fasern, die auBerhalb der Breite der Bahn herausgefallen 
sind, in den Trichter zurQckgefflhrt werden, wobei sie oberhalb des Trichters oder in einem oberen Teil des 

30 Trichters desintegriert oder aufgelost werden. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Fasermaterial eine 
Faserlange von etwa 2 bis 20 mm und einen Faserdurchmesser von etwa 3 bis 30 um hat 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Fasermaterial elektrisch 
leitende Fasern aufweist 

35 8. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die sich waagerecht bewegende 
Bahn eine Harzbahn ist 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet daB die GrdBe der Offnungen in 
dem Maschensieb im wesendichen gieich der Faserlange ist 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Maschensieb mit einer 
40 Frequenz von 200 bis 800 Zyklen je Minute und einer Amplitude schwingen gelassen wird, die das 3- bis 

20-f ache der Faserlange betragt 

1 1. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Hdhe der Trennwande 
uber dem Maschensieb 20 bis 50 mm, der Abstand zwischen benachbarten Trennwanden 35 bis 75 mm und 
der Abstand zwischen dem Maschensieb und den Trennwanden 10 mm oder weniger betragt 

45 12. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Bahn mit einer Ge- 
schwindigkeit von 30 m je Minute oder weniger bewegt wird 

13. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand, Qber den das 
Fasermaterial nach dem Sieben auf die sich bewegende Bahn failt (Fallhahe) 100 mm oder weniger betragt 

14. Vorrichtung zum Verteilen kurzen Fasermaterials auf einer sich waagerecht bewegenden Bahn (14), 
50 gekennzeichnet durch 

(a) eine Einrichtung, um waagerechte Bewegung einer eine Breite aufweienden Bahn (14) zu bewirken; 

(b) einen Trichter (1), der eine im wesendichen hohle Kammer, die uber der sich bewegenden Bahn 
angeordnet ist und eine Faserabgabedffnung an einem unteren Teil einer Seitenwand auf der Seite in 
der Bewegungsrichtung der Bahn aufweist; 

55 (c) ein Maschensieb (4)> welches sich von einer Stelle unter dem Trichter in der Bewegungsrichtung der 

Bahn nach vorne erstreckt und sich in einem vorbestimmten Abstand von der sich bewegenden Bahn 
befmdet sowie eine Breite hat, die gleich oder grofler als die Breite der sich bewegenden Bahn ist, und 
eine Mehrzahl von Trennwanden (12) aufweist, die Qber ihm parallel zu der Bewegungsrichtung der 
Bahn vorgesehen sind, um die Bewegung der Fasern in der Richtung rechtwinkiig zu der Bewegungs- 

60 richtung der Bahn zu begrenzen; und 

(d) eine Einrichtung (6,7) zum waagerechten Schwingen des Maschensiebes in der Richtung im wesent- 
lichen zu der Bewegungsrichtung der Bahn. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet daB die Einrichtung zum Hervorrufen der 
waagerechten Bewegung der Bahn (14) eine Fuhrungsrolle und eine SpannroUe oder einen endlosen 

65 Riemen aufweist 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet daB die Faserabgabeoffnung des 
Trichters (1) eine Breite, die gleich oder grdBer als die Breite der Bahn (14) ist, aufweist und mit einera 
Schieber (2) versehen ist zum Einstellen der H6he der Faserabgabeaffnung. 
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17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet daB die Einrichtung zum 
waagerechten Schwingen des Maschensiebes (4) eine Schwingungserzeugungsrichtung ist die einen Nok- 
ken/Lenker-Mechanismus und eine Fflhrungsrolle aufweist, die mit der Schwingungserzeugungseinnchtung 

verbundenist ... t . . 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet daB das Maschensieb (4) 5 
einen im wesentlichen geschlossenen Annaherungs-Bewegungsabschnitt (LI), der sich unter dem Trichter 

(1) erstreckt und einen offenen Sieabschnitt ( 12) aufweist, der sich in der Bewegungsrichtung der Bahn (14) 
erstreckt 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange des Annane- 
rungs-Bewegungsabschnittes (LI), gemessen von der Faserabgabedffhung des Trichters (1) bis zum strom- 10 
abseitigen Ende dieses Abschnitts, das 0,5- bis 4-fache der H6he der Faserabgabedffnung betragt 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, daB der Annaherungs-Bewegungsab- 
schnitt (LI) geschaffen ist durch SchlieBen der Offnungen in dem Maschensieb (4) mittels einer Gleitplatte 
(9), die unter dem Maschensieb angeordnet ist 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet daB das Maschensieb (4) als is 
ein Teil eines Schwingkastens (3) gebildet ist, der Seitenwande aufweist, die an lhm an den gegenflberhegen- 
den Seitenin seiner Schwmgungsrichtung angeordnet sind. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB eine Desintegrations- 
bzw. Auflosungseinrichtung (13) vorgesehen ist, die zwei Zufuhrrollen, Qber dem Trichter (1) oder in einem 
oberen Teil in dem Trichter angeordnet sind, und eine einzelne Desintegrationsrolle aufweist, deren Dreh- 20 
geschwmmgkeithdheralsdiederZufOhrroIlenist. 

23. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 14 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die GrdBe der Offnun- 
gen in dem Maschensieb (4) im wesentlichen gleich der Faserlange ist 

24. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 14 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB die Hohe der Trennwan- 

de (12) oberhalb des Maschensiebes (4) 20 bis 50 mm, der Abstand zwischen benachbarten Trennwanden 35 25 
bis 75 mm und der Abstand zwischen dem Maschensieb und den Trennwanden 10 mm oder weniger betragt 
25 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die Strecke, Qber welche 
das Fasermaterial nach dem Sieben auf die sich bewegende Bahn (14) faUt, 100 mm oder weniger betragt 

Beschreibung 3° 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verteilen und gieichmaBigen Dispergieren kurzen- Fasermaterials 
auf einem kontinuierlich laufenden bahnfdrmigen Material beliebiger Dicke, wie eine Folie, eine Bahn, eine 
Matte oder eine Platte, wobei aUe diese verschiedenen Materialien nachstehend der Emfachheit halber als 
"bahnformiges Material" bezeichnet werden. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zum Verteilen des 35 

Fasermaterials. ..,.«•■,• j j j- 

Beispielsweise kann eine Harzbahn, auf deren Flache leitende Fasern gleichmaBig verteilt smd und die 
hergestellt worden ist unter Verwendung einer Harzbahn als ein Beispiel des Bahnmaterials und leitenden 
Fasern als ein Beispiel des Fasermaterials, zu einer elektromagnetische Wellen abschirmenden Bahn, einem 
solchen Blatt oder einer solchen Platte, oder zu einem leitenden Formmaterial gebildet werden, indent die Fasern 40 
an der Oberfiache in der Harzmatrix des Bahnmaterials fixiert werden, wahrend die Harzbahn bewegt wird. 

Zum Einlagern von Fasermaterial in ein Harzmaterial bei der Herstellung von dem oben genannten leitenden 
Foltenmaterial oder leitenden aus synthetischem Harz geformten Material als elektronische Materialien, was als 
ein Beispiel der Anwendung der vorliegenden Erfindung erlautert wird, sind allgemein die nachstehend angege- 
benen Verfahren oder Arbeitsweisen bekannt: m 45 

(1) Ein Verfahren, bei welchem leitende Fasern mit geschmolzenem thermoplastischen synthetischen Harz 
gemischt werden und das Gemisch mittels eines Extruders zu einer Bahn, einer Folie o. dgL geformt wird. 

(2) Ein Verfahren, bei welchem leitende Fasern mit Fasern aus thermoplastischem synthetischen Harz (poly- 
olefinische synthetische Pulpe) und/oder mit Pflanzenfasern (Holzpulpe) in einem Dispersionsmedium (in einem 
Naflsystem) gemischt werden. Das Gemisch wird einem Papierhersteilungsverfahren unterworfen, um ein 50 
Mischpapier zu bildeiL Das Papier wird dann getrocknet und heiBgepreBt um eine elektrisch leitende Folie oder 
eine solche Bahn zu erzeugen (japanische offengelegte Patentanmeldungen Nr. 26 597/1984 und 2 13 730/1984 
undjapanischePatentanmeldungNr.2 39 561/1984). a 

(3) Ein Verfahren, bei welchem ein gewebter Stoff, beispielsweise aus leitenden Fasern, auf einer thermoplasti- 
schen synthetischen Harzfolie oder einer solchen Harzbahn angeordnet und heiBgepreBt wird, um eine Folie 55 
oder eine Bahn zu erzeugen. . 

(4) On Verfahren, bei welchem leitende Fasern auf eine Bahn aus thermoplastischem Harz fallengelassen und 
verteilt werden, die erzeugt ist durch das Extrudieren einer Schmelze, wahrend die leitenden Fasern zu kurzen 
FaserstQcken geschnitten und einem HeiBpressen unterworfen werden bei einer Temperatur, die hdher als der 
Erweichungspunkt des thermoplastischen Harzes ist (offengelegte japanische Patentanmeldung Nr. 60 
2 17 345/1983). # . . li . . „ 

(5) Ein Verfahren, bei welchem kurze Fasern durch Saugwirkung auf emer sich kontinuierlich bewegenden 
gasdurchlassigen Bahn angelagert werden, wahrend die kurzen Fasern desintegriert bzw. verteilt werden unter 
Verwendung von Druckluft (offengelegte japanische Patentanmeldungen Nr. 49 928/1984 und 49 929/1984. 

Jedoch bestehen bei den oben genannten Verfahren jeweils die nachstehend erlauterten Problems 65 
Bei dem Verfahren (1) erfolgt das Auftrennen oder Verteilen der Fasern wahrend des Mischens des thermo- 
plastischen synthetischen Harzes mit den leitenden Fasern, und weiterhin wird die Ausrichtung der Fasern 
hervorgerufen durch die Schmelzextrusion, was zu einer Schwierigkeit fuhrt beim Bilden einer gieichmaBigen 
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Folie oder einer gleichmaBigen Bahn, welche die gewflnschte Leitf ahigkeit hat 

Bei dem Verfahren (2) wird fQr das Trocknen des nassen Mischpapiers auBerordentlich viel Energie ver- 
braucht, und es ergibt sich eine UngleichmaBigkeit der Dicke wahrend der Papierherstellung mit dem Faktor 4 
bis 5, so daB es demgemaB nicht einf ach ist, eine gleichmaBige Folie herzustellen. 

5 Bei dem Verfahren (3) ftlhrt die Verwendung des gewebten Stoffes dazu, daB ieitende Fasern in einer Menge 
verwendet werden, die grfiBer ist als sie eigentlich erforderlich ist, so daB dieses Verfahren unwirtschaf tiich ist 

Bei dem Verfahren (4) werden die kurzen FaserstOcke herabfallen gelassen und verteilt, jedoch konnen sogar 
geschnittene Fasern wahrend des Herabfallens sich miteinander verwirren, so daB sich erneut Faserbflndel 
ergeben, wodurch eine gleichmaBige Verteilung der Fasern auf der Harzbahn nicht gewahrleistet ist Anderer- 

io seits ist die UngleichmaBigkeit der Verteilung dann nicht bemerkenswert, wenn die Menge leitender Fasern je 
Flacheneinheit (Menge der verteilten Fasern) in der leitenden Bahn grdBer ist Da es jedoch erwunscht ist, daB 
die erzeugte Bahn durchsichtig ist, wenn sie als Packpapier verwendet wird, damit der Inhalt durch die Bahn 
hindurch sichtbar ist, sollte die Fasermenge je Flacheneinheit derart gesteuert werden, daB sie geringer als 300 
bis 400 g/m 2 oder weniger betragt In einem solchen Fall ist hinsichtlich des Problems der bemerkenswerten 

15 UngleichmaBigkeit der Verteilung nicht geldst Insbesondere ist beim Herstellen einer breiteren zusammenge- 
setzten Harzbahn eine gleichmaBige Verteilung von in kleinerer Menge vorliegenden Fasern ein wichtiges 
Erfordernis. 

Bei dem Verfahren (5) ist nicht nur die Faserverteilungsfiache, auf welcher die Fasern verteilt werden, auf 
diejenige Flache begrenzt, die von einer gasdurchltssigen Bahn dargeboten wird, die es ermoglicht, Luft als ein 

20 Medium zum Disintegrieren und Verteilen der Fasern zu verwenden, wobei die Luft durch die gasdurchlassige 
Bahn hindurch geht, wahrend sie die Fasern auf dieser Bahn verteilt belaBt, sondern es sind auch hohe Kosten 
erforderlich ffir die Behandlung von Staub, der bei dem Verfahren erzeugt wird, so daB dieses Verfahren nicht als 
ein wirtschaf tliches Verfahren angesehen werden kann. 
Ein Zweck der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verteilen faserfdrmi- 

25 gen Materials zu schaffen, bei denen die bei den bekannten Verfahren vorhandenen Nachteile und Probleme 
Oberwunden sind. Insbesondere ist es ein Zweck der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Verteilen von Fasermaterial zu schaffen, bei denen kurzes Fasermaterial einfacher verteilt werden 
kann, und zwar selbst in kleiner Menge, derart, daB die Menge je Flacheneinheit 0,1 g/m 2 als eine m6gliche 
untere Grenze auf einer sich bewegenden Bahn erreicht Mehr speziell bezweckt die vorliegende Erfindung, die 

30 nachfolgenden Ziele zu erreichen unter Verwendung einer Harzbahn als bahnfdrmiges Material 

1) Vermeidung der Verwendung eines besonderen Verteilmediums fOr die Verteilung der Fasern. 

2) Gewahrleistung einer gleichmaBigen Dispersion oder Verteilung des Fasermaterials, und zwar selbst in dem 
Fall, in welchem das Fasermaterial in einer geringen Menge in der Groflenordnung von 0,1 g/m 2 der Bahn 
verteilt wird, wie es erforderlich ist, urn Durchsichtigkeit zu verleihen, die wiederum gefordert wird fQr eine 

35 elektrisch Ieitende Folie fur Verpackungszwecke. 

3) Gewahrleistung einer gleichmaBigen Dispersion oder Verteilung auf einer sich kontinuierlich bewegenden 
Harzbahn groBer Breite. 

Urn die Probleme und Nachteile der bekannten Verfahren zu ldsen, wird gemaB der Erfindung vorgeschlagen, 
ein Vibrationsgitter bzw. ein Schwingsieb anzuwenden, wie es zum Sieben von Pulvermaterial oder kornigem 

40 Material verwendet wird Oblicherweise wird das Sieben oder Klassifizieren mittels eines Schwingsiebes ange- 
wendet bei Pulver- oder Teilchenmaterial, wie beispielsweise von Getreide oder anderen Kornern und von 
Pulver oder Kdrnern aus anorganischem, organischem oder synthetischem Harz. Diese Arbeitsweise wird 
ublicherweise nicht angewendet bei Trockensystemverteilung eines Fasermaterials. Der wichtigste Grund, 
warum eine solche Siebklassif izierung bei Trockensystemverteilung von Fasermaterial nicht verwendet wird, 

45 besteht darin, daB flockige Gebilde erzeugt werden als Folge von Verwirrung der Fasern an einem Gittersieb 
oder an einer Siebplatte, was zu einer auBerordentlich niedrigen Wirksamkeit der Verteilung fuhrt 

Es ist gefunden worden, daB die oben genannten Probleme geldst werden konnen und gleichmaBige Vertei- 
lung der Fasern gewahrleistet werden kann, indem Unterteilungen oder Trennwande an einem Maschensieb 
angebracht werden, welches im wesentlichen in Beriihrung mit dem unteren Teil eines Trichters vorgesehen ist, 

50 derart, daB das Erzeugen von flockigen Gebilden o. dgL weitgehend verringert wird, wobei die Struktur der 
Unterteilungen oder Trennwande derart gewahlt ist, daB die Fasern durch die Offnungen des Siebes hindurch 
verteilt werden, wahrend die Fasern auf dem Maschensieb hin- und hergehend horizontal bewegt werden. 

GemaB der Erfindung ist es mdglich, kurzes Fasermaterial, beispielsweise mit einer Faserlange von 2 bis 20 
mm, in einer kleinen Menge bis zu einer unteren Grenze einer Menge von 0,1 g/m 2 auf einer Bahn zu verteilen, 

55 die sich waagerecht bewegt mit einer Geschwindigkeit von 30 m/min oder weniger, und es ist gemaB der 
Erfindung weiterhin mdglich, das Fasermaterial gleichmaBig zu verteilen mit einer Abweichung von 20 % oder 
weniger der Menge je Flacheneinheit sowohl in Langsrichtung als auch in Querrichtung mit Bezug auf die 
Bewegungsrichtung der Harzbahn. 
Nachstehend wird der technische Hintergrund der vorliegenden Erfindung kurz erlautert 

60 Viele Faktoren haben einen Anteil bei Trockensystemverteilung von Fasermaterial Beispielsweise wird ein 
Maschensieb, wie es bei der Erfindung verwendet wird, typisch aus einem Drahtgitter oder Drahtnetz gebildet, 
und es ist mit einem Faserverteilungskasten versehen, der Seitenwande auf den gegenflberliegenden Seiten in 
Richtung der Schwingungen des Siebes hat sowie an der Vorderseite und der Hinterseite in Richtung der 
Bewegung der Bahn. Die Menge an Fasern, die von dem Faserverteilungskasten verteilt wird, steht in direktem 

65 Zusammenhang zu der Fasermenge je Flacheneinheit, die auf die Bahn aufgebracht ist Wenn beispielsweise alle 
verteilten Fasern gleichmaBig auf die sich bewegende Harzbahn fallengelassen werden, kann das Verhaitnis 
zwischen der Menge je Flacheneinheit und der Menge an verteilten Fasern durch eine Gleichung dargestellt 
werden: 
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[Menge je Flacheneinheit an auf der Bahn verteilten Fasern (g/m 2 )] « [Verteilungsrate (g/m 2 • min)] x 
[(Flache des Drahtgitters zur Faserverteilung) - (Amplitudenbereich des Drahtgitters fttr Faserverteilung (m 2 )] 
/ [Bewegungsgeschwindigkeit der Bahn (m/min) x Breite der Bahn (m)] . 

Wenn somit Iediglich die verteilte Fasermenge betrachtet wird, hat eine auBerordentlich groBe Anzah! von 
Faktoren Anteil auf die Verteilungsrate, wie beispielsweise die GroBe der Offnungen und das Webmuster des 5 
Drahtgitters bzw. des Drahtsiebes, die Schwingungsbedingungen, die an einen Faserverteilungskasten angelegt 
werden einschlieBlich der Frequenz, der Amplitude und der Neigung des Drahtgitters, sowie spezifische Charak- 
teristiken, die sich aus der Qualitat der Fasern ergeben, beispielsweise die Erzeugung von flockigen Gebilden als 
Folge der Bewegung der Fasern auf dem Drahtgitter. 

Hinsichtlich der je Flacheneinheit in der zusammengesetzten Harzbahn fixierten Fasermenge, die erhalten ist 10 
durch Verteilung und herabfallen von Fasern von dem Drahtgitter, um auf der Bahn angeordnet zu werden, und 
nach einem Fixieren unter Erhitzen, sind die Flache des Drahtgitters, bestimmt durch das Abziehen einer Flache 
entsprechend der Amplitude, und die Verteilungsrate als relevante Faktoren zu berucksichtigen sowie auch die 
Bewegungsgeschwindigkeit und die Breite der Bahn im Verhaltnis zu der Abschnittsbewegungsgeschhwindig- 
keit der Bahn. 15 

Weiterhin umfassen die Faktoren, die in Beziehung zur gleichmafiigen Verteilung der Fasern stehen: (1) die 
Richtung der Schwingung des Faserverteilungskastens mit Bezug auf die Bewegungsrichtung der Bahn, (2) die 
LSnge eines Annaherungs-Bewegungsabschnitts, wo die Dicke der Faserschicht auf dem Drahtgitter, dh. die 
Dicke der Faserschicht auf dem Drahtgitter, bevor die Verteilung begonnen wird, gleichmaBig gemacht sein muB 
entsprechend (3) der Hdhe des Austritts der Trichtereinrichtung zum gleichmafiigen Abgeben der Fasern aus 20 
dem Austritt des Trichters fiber die gesamte Trichteroffnung, und (4) Mittel zum Minimieren der Erzeugung von 
flockigen Gebilden, die sich aus der Bewegung der Fasern an dem Verteilungskasten ergeben. 

Es sind verschiedene Versuche gemacht worden in Beziehung zu den oben genannten Faktoren, und es ist u.a. 
gefunden worden, dafl die Kombination eines seitlichen Schwingungssiebes, welches unter dem Fasertrichter im 
wesentlichen in Berfihrung mit diesem (dh. in einer Anordnung, bei welcher ein freies Fallen der Fasern im 25 
wesendichen vermieden ist) angeordnet ist, und einer Unterteilungswand oder Trennwand wirksam ist, um 
flockige Gebiide zu verhindern und gleichmaBige Verteilung der Fasern zu gewahrleisten. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung beispielsweise eriautert 

Fig. 1 ist eine Seitenansicht einer Vorrichtung gemaB der Erfindung; 

Fig. 2 ist eine Draufsicht der Vorrichtung gemaB Fig. 1 ; 30 

Fig. 3 bis 5 sind jeweils um den Faktor 3 vergrdBerte Fotografien, welche das Muster von Kohlenstoffasern 
zeigen, die auf einer Harzbahn verteilt sind, wahrend verschiedene Abstande //(mm) angewendet werden fQr 
das Herabfallen von gesiebten Fasern von dem siebenden Drahtgitter eines Faserverteilungskastens zu der 
Harzbahn gemaB Beispiel 4, welches spater eriautert wird; 

Fig. 6 bis 8 sind jeweils mit einem Faktor 2 vergrdBerte Fotografien, welche ein Muster von Polyamidfasern 35 
darstellen, die auf einer Harzbahn bei verschiedenen Herabfallabstanden gemaB Beispiel 5 verteilt worden sind, 
welches nachstehend eriautert wird 

Fasermaterialien, die verwendet werden konnen, umfassen kurze Einkomponentenfasern, ausgewahlt aus 
anorgatiischen Fasern, wie Metall-, Kohlenstoff- und Glasfasern, oder aus organischen Polymerfasern, wie 
beispielsweise Kunststoffasern. Der Ausdruck "kurze Fasern**, wie er hier verwendet wird, bezeichnet Fasern mit 40 
einer Lange derart, daB ein Verwirren von Fasern, welches vom Standpunkt des Verfahrens aus problematisch 
ist unter den Arbeitsbedingungen gemaB der Erfindung nicht leicht auftritt Die Lange der kurzen Fasern hangt 
von der Art der verwendeten Fasern ab, und insbesondere sind Fasern, die bevorzugt verwendet werden, solche, 
die einen Durchmesser von 5 bis 30 um (5 bis 30 Mikron) und eine Lange von etwa 2 bis 20 mm haben, wobei die 
Fasern so gesteuert sind, daB sie eine spezielle durchschnittliche Lange haben. 45 

Materialien fur die Bahn, die bei der vorliegenden Erfindung verwendet werden soil, kdnnen beispielsweise 
Metalle oder anorganische Materialien sein, auf die ein Klebmittel aufgebracht ist, und hinsichtlich dieser 
Materialien besteht keine besondere Beschrankung. Jedoch wird die Verwendung von Harzbahnen bevorzugt, 
wenn das Erzeugnis als Verpackungsmaterial oder als Formmaterial verwendet werden soil. Die Harzbahnen 
konnen ein Material in Form einer Bahn umfassen, welches synthetisches Harz aufweist, an welchem oder in 50 
welchem kurze Fasern, die auf dem Harz verteilt sind, durch Haftung mittels Warmeschmelzung oder Warme- 
hartung fixiert werden kdnnen. DemgemaB kfinnen irgendwelche thermoplastische oder warmehartende Harze 
verwendet werden als ein synthetisches Harz, welches fflr diesen Zweck verwendet werden soil 

Die Erfindung wird nunmehr nachstehend mit Bezug auf die Zeichnung beschrieben, wobei ein Beispiel fur das 
Verteilen von leitenden Fasern beschrieeben wird als eine Vorstufe fQr die Erzeugung einer elektisch leitenden 55 
Folie (leitende Fasern — zusammengesetzte Harzbahn), indem leitende Fasern auf eine Harzbahn verteilt und 
die Fasern an der Bahn durch HeiBpressen festgeiegt werden. Die nachfolgende Beschreibung ist hauptsachlich 
gerichtet auf einen Fall der Verwendung von kurzen Kohlenstoffasern mit einem mittleren Durchmesser von 
143 urn und einer mittleren Lange von 3 mm. Die Kohlenstoffasern kdnnen mit einem Rest von 6 bis 7 Gew.<Vb 
mittels eines Standardsiebes einer Maschen- oder Offnungsweite von 2 mm und mit einem Rest von 2 bis 3 60 
Gew.% mittels eines Standardsiebes einer Maschen- oder Offnungsweite von 4 mm gesiebt werden. Weiterhin 
wird ein Polyathylenfilm einer Dicke von 20 bis 100 um als Harzbahn verwendet 

Fig. 1 ist eine Seitenansicht de Aufbaus einer Vorrichtung gemaB der Erfindung. GemaB Fig. 1 ist ein 
Faseraufnahmeauftrichter 1 vorgesehen, in welchem desintegriertes kurzes Fasermaterial gelagert ist, so daB 
abgescherte kurze Fasern als Rohmaterialzufuhr Qber einen oberen Teil des Trichters 1 in diesen gebracht 65 
werden. Der Trichter ist vorzugsweise bzw. vorteilhaft in Form eines rechteckigen Rohres oder einer solchen 
Kammer gebildet, um die Erzeugung von flockigen Gebilden wahrend der Lagerung in ihm zu verringern, und 
um eine Faserabgabeoffnung zu schaffen, die es ermdglicht, Fasern auf einer Breite gleich oder groBer als die 
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Breite der Harzbahn abzugeben, auf welcher die Fasern verteilt werden sollen. Die Abgabedffnung ist am 
unteren Teil des Trichters 1 vorgesehen und sie umfaBt einen Schieber 2 zum gesteuerten Zufflhren der kurzen 
Fasern auf ein Verteilungsdrahtgitter oder Verteilungsdrahtsieb 4 in einem Faserverteilungskasten 3. FQr den 
Zweck des gleichmaBigen Verteiiens der Fasern auf der Harzbahn iiber deren Gesamtbreite ist die Breite der 

5 Abgabedffnung vorzugsweise gleich oder grdBer als die Beite der sich bewegenden Harzbahn, auf der die 
Fasern verteilt werden. Die Hdhe der Abgabedffnung wird eingestellt dureh senkrechte Verschiebung des 
Schiebers 2, so dafi die kurzen Fasern in dem Trichter 1 im wesentlichen gleichmaBig fiber die GrdBe der 
Abgabedffnung abgegeben werden kdnnen in Verbindung mit der Herausziehwirkung durch die Schwingung 
von Trennwanden, die in dem Verteilungskasten 3 vorgesehen sind Wenn die Hdhe des Trichteraustritts 65 bis 

jo 70 mm betragt fflr Kohlenstoffasern einer mittleren Lange von 3 mm, werden die Fasern im wesentlichen 
gleichmaBig uber die gesamte Offnung abgegeben, wobei eine Hdhe, die 70 mm Qberschreitet, entweder zu 
ungleichmaBiger Abgabe oder dazu fQhren kann, daB die Abgabe nicht mdglich ist Wenn die Abgabemenge zu 
klein ist, kdnnen sich die Fasern in dem Verteilungskasten 3 in einer Richtung rechtwinklig zu dem FluB der 
Fasern bewegen als Folge der waagerechten hin- und hergehenden Schwingung. Damit erhdht sich die Erzeu- 

15 gung von flockigen Gebilden, und nur Anteile, die eine kOrze Lange haben, kdnnen bequem herabf alien, 
wodurch sich eine Sortierung oder Klassifizierung der Fasern ergibt jedoch keine gleichmaBige Verteilung. 
Daher hat die Abgabemenge eine untere Grenze. 

Der Abschnitt des Faserverteilungskasten 3 unmittelbar unter dem Trichter 1 1st zu einem Boden gebildet, der 
aus einer ebenen Platte geformt ist, um die kurzen Fasern in dem Trichter 1 abzustOtzen. Die Lange des 

20 nachfolgenden Annaherungs-Bewegungsabschnittes LI, in welchem die vom Trichter 1 abgegebenen kurzen 
Fasern auf der Bodenflache des Verteilungskastens 3 durch Schwingungen des Verteilungskastens 3 in einer 
gleichmaBigen Hdhe gesammelt werden kdnnen, andert sich in Abhangigkeit von der vom Trichter 1 abgegebe- 
nen Fasermenge, und dementsprechend werden Offnungen in dem Drahtgitter 4 durch eine Gleitplatte 9 
verschlossen, die unter dem Drahtgitter 4 uber einem gewissen Abschnitt der Abgabedffnung ist, wie es in Fig. 1 

25 dargestellt ist, um eine gesonderte Lange des Annaherungs-Bewegungsabschnittes LI zu gewahrleisten. Die 
Lange des Verteilerkastens 3 ist so bestimmt, daB ein erforderlicher Faserverteilungsabschnitt 12 zusatzlich zu 
dem Abschnitt LI einsteilbar vorgesehen ist Der Faserverteilungskasten 3 ist auf einem Gleit- oder Rollenlager 
5 abgestfitzt und wird in Querrichtung schwingen gelassen, und zwar in der Richtung rechtwinklig zu der 
Bewegungsrichtung der Bahn 14, und zwar durch die Ubertragung von Schwingbewegung auf den Verteilungs- 

30 kasten 3 fiber einen Antriebsmotor 6 und eine Hin- und Her-Umwandlungseinrichtung 7 unter Verwendung 
eines Nocken- und Hebelmechanismus und eines Umkehrmechanismus. 

Der Verteilungskasten 3 ist im wesentlichen horizental angeordnet, dh. horizental oder geringfflgig schrag 
nach unten in Richtung der Bewegung der Harzbahn 14. Es ist zu bemerken, daB, selbst wenn der Verteilungska- 
sten 3 nach unten geneigt ist, die Menge der verteilten Fasern und die GleichmaBigkeit der Verteilung nicht 

35 besonders verbessert werden unter den Bedingungen der vorliegenden Erfindung im Vergleich mit den Werten 
einer horizontalen Anordnung des Verteilungskastens 3. Aus diesem Gesichtspunkt ist^ine horizontale Anord- 
nung des Verteilungskastens 3, die bequem erhalten werden kann, mehr bevorzugt 

Es wird bevorzugt ein Drahtgitter (dh. ein Maschensieb) 4 auszuwahlen, welches Offnungen hat mit einer 
GrdBe, die im wesentlichen gleich der mittleren Faserlange des zugefiihrten Fasermaterials ist, weil das Faser- 

40 material dann mit der mittleren Faserlange maximal verteilt werden kann. Wenn die GrdBe der Offnungen zu 
klein ist kdnnen sich die Fasern in dem Verteilungskasten 3 in einer Richtung rechtwinklig zu dem FluB der 
Fasern bewegen, und zwar als Folge der Schwingung. Aus diesem Grunde erhdht sich die Erzeugung von 
flockigen Gebilden udgL und nur Faseranteile, die eine kiirzere Faserlange haben, werden bevorzugt verteilt 
um eine Klassifiziereung der Fasern hervorzurufen, was dazu fQhrt, daB kontinuierliche gleichmaBige Verteilung 

45 der Fasern unmdglich ist Wenn die GrdBe der Offnungen grdBer ist kdnnen die Fasern durch das Sieb audi in 
Form von Faserbflndeln, flockigen Gebilden o.dgl. hindurchgehen, was zu einem ungleichmafligen Verteilungs- 
muster auf der Folie fuhrt Es ist jedoch zu bemerken, daB, selbst wenn die Offnungen eine GrdBe haben, die 
betrachtlich von der mittleren Faserlange abweicht die Fasern gleichmaBig verteilt werden kdnnen durch 
Verwendung eines mehrstufigen Maschensiebes. 

50 Bevorzugte Bedingungen werden angestrebt durch kontinuierliches Zufuhren der Fasern in den Verteilungs- 
kasten 3 aus dem Trichter 1 unter Verwendung eines Maschensiebes 4, welches Offnungen einer solchen GrdBe 
hat und durch Andern der Frequenz und der Amplitude der Schwingungen. Als Ergebnis ist bestatigt worden, 
daB die Frequenz vorzugsweise im Bereich von 200 bis 800 Zyklen je Minute und insbesondere im Bereich von 
300 bis 450 Zyklen je Minute liegen sollte, wahrend die Amplitude vorzugsweise im Bereich vom Drei- bis 

55 Zwanzigfachen und insbesondere vom Zehn- bis FQnfzehnfachen der mittleren Faserlange liegt Die Menge an 
verteilten Fasern ist proportional zu der Hdhe der Frequenz und/oder der Amplitude; wenn jedoch die Frequenz 
zu stark erhdht wird, tritt bemerkenwertes Schweben der Fasern auf dem Drahtsieb 4 auf, was zu einer erhdhten 
Schwankung der verteilten Fasermenge fuhrt Mit einer Frequenz von niedriger als 200 Zyklen je Minute wird 
die Menge an verteilten Fasern zu klein, so dafl Klassifizierung der Fasern hervorgerufen wird als Folge des 

eo Unterschiedes der Faseriangen, wie es oben beschrieben ist so daB kontinuierliche gleichmaBige Verteilung 
mdglich wird Wie oben beschrieben, wird eine Amplitude ausgewahlt die das Drei- bis Zwanzigfache, und 
vorzugsweise das Zehn- bis Funfzehnfache der mittleren Faserlange betragt Bei einer Amplitude, die kleiner als 
das Dreifache der mittleren Faserlange ist besteht die Gefahr, daB flockige Gebilde o^igL auftreten, und 
weiterhin wird die Schwingung von den Fasern absorbiert so daB eine trage Bewegung der Fasern auf dem Sieb 

65 4 stattfindet Wenn andererseits die Amplitude den Wert des Zwanzigfachen der mittleren Faserlange Qber- 
schreitet ist die Bewegung der Kohlenstoffasern auf dem Drahtsieb 4 nicht gleichmaBig, so daB Schwankungen 
der Menge an verteilten Fasern auftritt was dazu fuhrt daB gleichmaBige Verteilung nicht mdglich ist Insbeson- 
dere wird es bevorzugt einen stabilen Bereich von Bedingungen auszuwahlen, unter denen die Erzeugung von 
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flockigen Gebilden oAgl (pills) verringert wird und gleichmaBige Desintegration der Fasern auf dem Drahtsieb 4 
bewirkt wird, und zwar auf der Basis der Bedingungen fur Frequenz und Amplitude geraaB den oben angegebe- 

nen Bereichen. ,~ « . * • * 

Eine Mehrzahl von Trennplatten 12 ist an der Bodenflache des Verteilungskastens 3 in einem geeigneten 
Abstand voneinander parallel zur FHeBrichtung der Fasern fest angeordnet und diese Platten 12 wirken dahinge- 5 
hend, die Fasern an der Abgabedffnung des Trichters 1 herauszuziehea Insbesondere bringen die Trennplatten 
12dienachstehendangegebenenWirkungenhervor: 

(1) Wenn beim Verteilen der Fasern auf einer breiten Bahn ein groBer Kasten nut vergrdBerter Breite 
verwendet werden rauB, ist eine Verformung oder ein Verbiegen der Bodenflache des Verteilungskastens und 
demgemaB des Drahtsiebes fur gleichmaBige Verteilung fatal, und durch die Trennplatten 12 wird die Bodenfla- 10 
che des Verteilungskastens 3 verstarkt 

(2) Beim Schwingen des Verteilungskastens 3 schwingen auch die Trennplatten 12 mit und demgemaB dienen 
sie dazu, die Fasern aus dem unteren Teil des Trichters 1 herauszuziehen, so daB es moglich wird, ein Verstopfen 
der Fasern am Austritt des Trichters 1 zu verhihdern. 

(3) Die Fasern kdnnen sich in Richtung der Schwingung bewegen, die rechtwinkli^ zur Richtung der Vorbewe- is 
gung der Fasern in dem Verteilungskasten 3 verlauft, und, wenn dies moglich ist, kbnnen die Fasern auch rollen, 

so daB "Pills 0 , cLh. flockige Gebilde erzeugt werden kdnnen, wahrend durch die Schaffung der Trennplatten 12 
Bewegung der Fasern in Richtung der Schwingung auf ein Minimum unterdruckt ist 

(4) Lose zusammenhangende flockige Gebilde aus Fasern aus dem Verteilungskasten 3 werden durch Beruh- 
rungmitden Trennplatten 12aufgel6stbzw.zersetzt 

Es wird bevorzugt, daB die Trennplatten 12 einen Abstand von 10 mm oder weniger, und msbesondere von 5 
bis 6 mm, von der Bodenflache des Verteilungskastens 3 und demgemaB von dem Drahtsieb 4 haben, weil durch 
einen solchen Abstand Stagnierung der Bewegung der Fasern auf der Bodenplatte verhindert werden kann. Es 
ist festgestellt worden, daB es bevorzugt wird, daB der Abstand zwischen den Trennplatten 30 bis 100 mm und die 
H6he der Trennplatten 12 20 bis 50 mm betragen, und weiterhin wird eine Metallplatte mit einer Dicke von 2 bis 
5 mm alsTrennplatte 12 verwendet . 

Bei der vorliegenden Erfindung wird die Schwingung des Verteilungskastens in Richtung rechtwmklig zur 
Bewegungsrichtung der Harzbahn 14 angelegt, dh. rechtwmklig zu der Richtung des FlieBens der F]asera in dem 
Verteilungskasten 3. Dies ist aus folgendem Grunde erwunscht Die Menge der verteilten Fasern wird erhoht im 
Vergleich zu dem Fall, in welchem die Schwingung in der gieichen Richtung wie das FlieBen der Fasern erfolgt, 30 
und es wird auch gleichmaBige Verteilung der Fasern erhalten, wahrend gleichzeitig die Erzeugung von flocki- 
gen Gebilden o-dgL verringert wird Weiterhin ist auch der Desintegrationseffekt zwischen den Trennplatten 12 
gewahrleistet wie es oben beschrieben ist 

Wenn andererseits eine Schwingungsrichtung gewahlt wird, wie es oben fur die vorliegende Erfindung 
beschrieben ist, muB betrachtlich starke Schwingung angelegt werden, urn die Fasern in dem Verteilungskasten 3 35 
zu bewegen, so daB eine niedrigere Grenze fur die Frequenz besteht Die untere Grenze fur die Frequenz stent 
in Beziehung zur Amplitude, und es ist gefunden worden, daB die untere Grenze 400 Zyklen je Minute fOr erne 
Amplitude von 10 mm und 200 Zyklen je Minute fur eine Amplitude von 50 mm betragt DemgemaB ist gefunden 
worden, daB die untere Grenze fur die Frequenz in der GrdBenordnung von 200 Zyklen je Minute betragt, wie es 
oben beschrieben worden ist fttr Fasern einer mittleren Faserlange von 0,1 bis 9 mm 40 

Die Vorrichtung ist so gestaltet, daB die Fasern kurz nach dem Austreten aus dem Trichter 1 vollstandig Qber 
die Abgabedffnung des Trichters 1 durch die Schwingung der Trennplatte 12 verteilt werden kdnnen, es wird 
jedoch noch bvorzugt, einen Annaherungs-Bewegungsabschnitt LI oder einen gewissen Abstand von der 
Faserabgabeoffnung vorzusehen vor dem demjenigen Teil des Drahtsiebes 4, an welchem die Verteilung 
begonnen wird, urn eine Verteilung derart zu gewahrleisten, daB tiber der gesamten Breite des Verteilungska- 45 
stens 2 eine Faserschicht gleichmaBiger Dicke gebildet wird Wie oben beschrieben, wird der Annaherungs-Be- 
wegungsabschnitt LI eingestellt durch Offnen oder SchlieBen der horizontalen Gleitplatte 9, die unter dem 
Drahtsieb 4 vorgesehen ist 

Vorzugsweise ist der Abstand zwischen dem Drahtsieb 4 und der sich bewegenden Bahn 14 so kurz wie 
mOglich und er kann insbesondere maximal 100 mm oder weniger betragen. Wenn der Abstand 100 mm so 
Qbersteigt kann eine gleichmaBigere Verteilung erhalten werden im Vergleich zum Stand der Technik, jedoch 
kann ein bestimmtes punktartiges Muster beobachtet werden als Folge einer Bflndelbildung der Fasern. Mit 
einem Abstand von 10 bis 20 mm tritt eine Bfindelbildung der Fasern nicht auf und es kann eine besonders 
gleichmaBige Verteilung gewahrleistet werden, VergroBerte Fotograflen sind in den Figuren als Beispiele von 
Verteilungsmustern dargestellt, und beim Erhalten dieser vergrdBerten Fotograflen beim nachstehend beschrie- 55 
benen Beispiel 4 betragen die Abstande fur das Herabfallen der Fasern 20 mm (Fig. 3), 100 mm (Fig. 4) bzw. 
150mm(Fig.5). t ^ , MJ • « * ^ 

Der auf dem Drahtsieb 4 verbleibende Rest, der flockenartige Gebilde, dh. aus mehreren verwirrten oder 
verwickelten Fasern entstandene Gebilde, und die Fasern umfafit, die auBerhalb der sich bewegenden Bahn 14 
herabgefallen sind, werden uberfuhrt und mittels eines Umlauffdrderers 11 umlaufend gelassen. Eine Desinte- eo • 
grationseinrichtung 13 kann auf dem OberfOhrungsweg angeordnet werden, urn flockenartige Gebilde, die m 
den abgescherten oder geschnittenen kurzen zugefuhrten Fasern enthalten sind, flockenartige Gebilde oAgU die 
aus den in den kurzen Fasern enthaltenen langen Fasern gebildet sind, oder flockenartige Gebilde zu zersetzen 
oder aufzuldsen, die wahrend des OberfQhrens und wahrend des Umlaufens erzeugt wurden, wodurch es 
mdglicht wird, die Fasern wiederhoit zu verwenden. Die Desintegrations- oder Auflosungseinrichtung 13 umfaBt 65 
zwei Zufuhrrollea die einen Schlupf verhindernde Mittel aufweisen wie beispielsweise eine Nut oder erne 
Oberflache, und eine Desintegrationsrolle hat eine Kratzeinrichtung, beispielsweise einen genuteten Zahn oder 
einen Stift oder mehrere genutete Zahne oder Stifte. Die Desintegrationsrolle, die gemaB Fig. 1 unter den 



7 



36 21 599 



ZufOhrrolien angeordnet ist, wird mit einer hdheren Geschwindigkeit als die ZufQhrrollen gedreht, urn die 
Fasergebilde aus dem Spalt zwischen den ZufOhrrolien herauszuziehen, wodurch diese flockigen Gebilde 
voilstandig aufgelost werden. 
Die Bahn 14, welche die Fasern tragt, die auf die oben beschriebene Weise verteilt wurden, wird einem 
5 Flxieren der Fasern in zweckentsprechender Weise unterworfen in Abhangigkeit von der Qualitat der Bahn 14, 
und die auf diese Weise behandelten Bahnen werden in betreff enden Anwendungen benutzt Wenn beispielswei- 
se die Bahn 14 aus einem Harz gebiidet ist, wird ihre thermoplastische oder warmehartende Eigenschaft dazu 
verwendet, die Fixierung der Faser durchzufOhren. Wenn die Bahn 14 aus einem Metail oder aus anorganischen 
Material gebiidet ist, kann ein Klebemittel verwendet werden, um die Fixierung der Fasern zu bewirken. 

10 Beispielsweise kann fQr eine Kombination aus leitenden Fasern und einer thennoplastischen Harzbahn HeiB- 
pressen ausgefOhrt werden nach einem Verfahren, wie es in der off engelegten japanischen Patentanmeldung Nr. 
21 735/1983 beschrieben ist, wenn ein Formmaterial erzeugt werden soil, oder mittels eines Verfahrens gem&B 
der japanischen Patentanmeldung Nr. 2 36 772/84, wenn eine elektrisch leitende Folie erzeugt werden soil, die 
als Verpackungsmaterial geeignet ist Eine solche elektrisch leitende Folie wird verwendet als eine Verpackungs- 

15 folie fQr elektrische Teile, eine staubdichte Folie oder eine elektromaenetische Wellen abschinnende Folie fQr 
eine elektronische Maschine. Zusatzlich kann ein aus Fasern und Harz zusammengesetztes Formmaterial, 
welches hergestellt wird durch Dispergieren oder Verteilen und Fixieren von leitenden Fasern an einer Harz- 
bahn, die aus einem synthetischen Harz gemaB vorstehender Beschreibung gebiidet ist, wobei dann die erhaltene 
Bahn zerkleinert wird, dazu verwendet werden, beisoielsweise ein Formmaterial fur einen Raum eines Mikro- 

20 computers zu erzeugen, um elektromagnetische Wellen abzuschirmen. Harzbahnen, die erhalten sind durch 
Dispergieren und Verteilen und Fixieren von verschiedenen kurzen Fasermaterialien auf einer zusammenge- 
setzten oder geschichteten Harzbahn, konnen ebenso gut als Wandpapiere bzw.Tapeten verwendet werden. 

Andererseits kdnnen Harzbahnen mit elektrisch isolierenden Fasern, wie Kunststoffasern und Glasfasern, die 
an der Bahn verteilt oder dispergiert sind, verwendet werden beispielsweise fQr die Produktion nicht nur von 

25 isolierenden Substraten fur das Drucken von Leitern, sondern auch fur die Herstellungen von aus Fasern und 
Harz bestehenden Bahnen fur Schichtformung allgemein. 
Die Erfindung wird nachstehend anhand von Beispielen naher erlSutert 

Beispiel 1 

30 

Kohlenstoffasern wurden auf einer Harzbahn verteilt unter Verwendung einer Vorrichtung gemaB den Fig. 1 
und 2, wobei der Annaherungs-Bewegungsabschnitt Li eine Lange von 150 mm oder mehr hatte, und der 
Verteilungsabschnitt 12 sich in seiner Lange zwischen 10 und 250 mm anderte. 
Insbesondere wurden Kohlenstoffasern eines mittleren Durchmessers von 14,5 \im und einer mittleren Lange 

35 von 3 mm kontinuierlich auf eine Polyathylenfolie verteilt, die eine Breite von 400 mm hatte, wobei die Folie in 
einem Geschwindigkeitsbereich von 1 bis 20 m je Minute bewegt wurde. AuBerdem wurde ein Verteilungska- 
sten verwendet mit einer Verteilungsbreite W(Flg. 2) von 500 mm. 

Das Drahtsieb des Verteilungskastens war ein eben gewebtes Drahtsieb aus rostfreiem Stahl mit einer 
Offnungs- oder MaschengrdBe von 3 mm, und der Verteilungskasten wurde waagerecht angeordnet Die Menge 

40 an verteilten Fasern und die GleichmaBigkeit der Verteilung (in Ausdrucken der Abweichung von der Menge 
verteilter Fasern) wurden bei einer Frequenz von 370 Zyklen je Minute und einer Amplitude von 30 mm 
gemessen. Die Trennpiatten hatten eine Dicke von 3 mm und eine Hohe von 25 mm und sie waren in einem 
Abstand von 4 mm oberhalb des Drahtsiebes und mit einem Abstand voneinander von 75 mm angeordnet 
Die Menge der auf der erzeugten Harzf olie verteilten Fasern wurde gemessen unter Verwendung einer Probe 

45 aus einem FolienstQck, welches hergestellt wurde, indem auf einer sich bewegenden Harzfolie ein beidseitig 
klebendes Band befestigt wurde, bei weichem die Seitenlange entsprechend der Breite der sich bewegenden 
Harzfolie und die Seitenlange in der Bewegungsrichtung der Harzfolie sich im Bereich von 9 bis 30 mm anderten 
in Abhangigkeit von der verteilten Fasermenge, wonach eine Verteilung und Fixierung der Fasern auf dem Band 
erfolgt Zehn Proben wurden fur jeden Test hergestellt unter denjenigen, die unter sich andernden MeBbedin- 

50 gungen ausgefuhrt wurden. Die zehn Proben, die auf diese Weise hergestellt wurden, wurden weiter unterteilt 
und in der Gr6Be modifiziert zu rechteckigen ProbenstOcken einer Seitenlange von 3 bis 10 cm, in Abhangigkeit 
von der verteilten Fasermenge, und diese ProbenstQcke wurden als Testproben verwendet, wobei sie entspre- 
chend ihrer Lage auf der sich bewegenden Harzfolie identifiziert wurden. Dies bedeutet, daB die GrdBe jeder 
Probenplatte geandert wurde in Abhangigkeit von der verteilten Fasermenge, dh. zu einem Quadrat mit 3 cm 

55 Kantenlange, wenn die Fasermenge groB war, und zu einem Quadrat von 10 cm Kantenlange, wenn die 
Fasermenge klein war. Dies wurde getan, weil die Empfindlichkeit einer Balance, die ffir die Messung des 
Gewichtes verwendet wurde, 0,1 mg betrug, und die ProbengrdBe des Quadrats mit 10 cm Kantenlange wurde 
angewendet, wenn die verteilte Fasermenge etwa 1 g/m 2 oder weniger betrug. Der Gewichtsunterschied eines 
Folienstflckes mit dem Klebmittei an ihr vor und nach der Verteilung der Fasern wurde gemessen, um die Menge 

60 der verteilten Fasern zubestimmea 

Die Mengen verteilter Fasern an den oben genannten vielen Probenstflcken wurden jeweils mit dem Durch- 
schnitt von ihnen vergieichen, und die absoluten Unterschiede wurden als Prozentsatze mit Bezug auf den 
durchschnittlichen Wert oder Mittelwert ausgedrQckt Der Abweichungswert als ein MaB der Gleichformigkeit 
der Verteilung wurde als ein arithmetisches Mittel der auf die beschriebene Weise erhaltenen Prozentunter- 

65 schiede dargestellt Dies ist durch die nachstehende Gleichung wiedergegeben: 

Abweichung der verteilten Mengen (%) = (100/n) x ? [(gemessener Wert der verteilten Menge fiir diese 
Probe) - (Durchschnitt der verteilten Menge)] / (Durchschnitt der verteilten Menge), 
worin ndie Anzahl der gemessenen Beispiele wiedergibt 
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Die Ergebnisse der Messungen sind in der Tabelle 1 wiedergegeben. Wie aus der Tabelle 1 ersichtlich, ist die 
Menge an verteilten Fasern umgekehrt proportional zu der Bewegungsgeschwindigkeit der Polyathylenbahn 
(siehe Tests Nr. 1 und 2) und proportional zu der Flache des Drahtsiebes (siehe Test t bis 6). Zusatzlich nimmt der 
Wert der Abweichung in Prozent allmahlig ab und die je FlScheneinheit verteilte Fasermenge wird gleichmaBig. 
wenn die verteilte Fasermenge zunimmt 

Tabelle 1 



Test 
Nr. 



Bedingungen 



verteilte 
Fasermenge 



Abweichung der 
verteilten Menge 



Lj = 10mm 
S.T.S* = 20m/min. 

L 2 = 10 mm 
S.T.S*= lOm/min. 

L 2 =50 mm 
ST.S* = 20m/min. 

Li = 150 mm 
S.t.S.* = 20m/min. 

L 2 =250 mm 
S.TS.^= lOm/min. 

Lj = 250 mm 
S.T.S*= lm/min. 



0,38 g/nr 


53% 


0,76 g/m 2 


4,0% 


1,87 g/m 2 


2,6% 


5,47 g/m 2 


u% 


17,50 g/nr 


0,9 


175,0 g/m 2 


0,7 "hi 



1 ; 



S.T.S. stent fur Bewegungsgeschwindigkeit der Bahn 



Beispiel 2 

Die gleichen Kohlenstoffasern wie bei Beispiel 1 wurden auf die Flache einer Harzfolie einer Breite von 
400 mm verteilt, wobei das gleiche zweiseitig klebende Band wie bei Beispiel 1 an der Folie befestigt wurde, 
wahrend die Folie mit einer Geschwindigkeit von 10 m je Minute bewegt wurde. Es wurde die gleiche Faserver- 
teilungsvorrichtung verwendet, wobei die Frequenz und die Amplitude des Verteilungskastens und die Offhun- 
gen in dem Drahtsieb an dem Verteilungskasten geandert wurden. 

Die Trennplatten im Verteilungskasten waren die gleichen wie bei Beispiel 1. Ein eben gewebtes Drahtsieb 
aus rostfreiem Stahl wurde verwendet, und der Siebabschnitt 12 wurde auf einem konstanten Wert von 50 mm 
eingestellt 

Die Ergebnisse der Messungen sind in Tabelle 2 wiedergegeben. Wie aus der Tabelle 2 ersichtlich, wird es fur 
die Offnungen des Drahtsiebes bevorzugt, eine GrdBe zu haben, die gleich oder groBer als die Faseriange ist 
Wenn die GrdBe der Offnungen konstant ist und die Frequenz erhdht wird, erhdht sich auch die Menge an 
verteilten Fasern. Wenn die GrflBe der Offnungen und die Frequenz konstant sind, erhdht sich die Menge an 
verteilten Fasern auch, wenn die Amplitude vergrdBert wird. 

Tabelle 2 



Test Bedingungen 

Nr. OHhunghgroBe 

im Drahisieb Frequenz 
(mm) (c/min) 



Amplitude 
(mm) 



Menge an ver- 
teilten Fasern 
(g/m 2 ) 



Abweichung von 
der verteilten 
Menge 
(%) 



7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 



4 
3 
3 
3 
3 
3 
2 
2 

1,68 
1,68 



375 
450 
400 
350 
300 
290 
375 
300 
500 
380 



30 
20 
30 
30 
30 
50 
30 
50 
20 
40 



5,50 
4,25 
4,15 
3,75 
3,05 
3,75 
2,15 
2,00 
1,88 
1,75 



2,1 
23 
2,0 

2a 

3,7 
43 
32 
4,4 
5,6 
5,9 



J5 



4'.» 



4"> 



5-j 



Beispiel 3 

Unter Verwendung der gleichen Faserverteilungsvorrichtung, der gleichen sich bewegenden Polyathylenfolie 
und der gleichen Fasern wie bei Beispiel 1 wurden Fasern auf die sich bewegende Polyathylenfolie verteilt, und 
die GleichmaQigkeit der Verteilung wurde fur eine bestimmte Menge an verteilten Fasern (Menge je Fiachen- 
einheit), eingestellt unter Anwendung des Lichtdurchdringungsverfahrens zum Feststellen der verteilten Menge, 
ausgewertet, wahrend die Frequenz und die Amplitude des Verteilungskastens und die Flache des Drahtsiebes 
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eingestellt wurden mittels der Gleitplatte unter dem Drahtsieb des Verteilungskastens. 

Das im Verteilungskasten verwendete Drahtsieb war das gleiche wie bei Beispie! 1, und die Bewgungsge- 
schwindigkeit der Harzfolie betrug 10 m je Minute. 

Die Ergebnisse der Messungen sind in der Tabelle 3 wiedergegeben, und es wurde, wie aus Tabelle 3 
ersichdich, gefunden. daB die mit den Kohlenstoffasern zusammehgesetzte Polyathylenfolie mit einer Fasermen- 
ge je Fl&cheneinheit in einem weiteren Bereich von 1 bis 20 g/m 2 erzeugt werden konnte rait gleichmaBig an der 
Folie verteilten Fasern, und zwar durch die Einstellung der Menge an verteilten Fasern durch Verwendung der 
Mengenfeststelleinrichtung, die nach dem Li chtdurchdringungsprinzip arbeitete. 

Tabelle 3 



Test eingestellte Abweichung 

Nr. Menge an der gemesse- 

veneilten Fasern nen Menge 

(g/m 2 ) (%) 



17 1 U 

18 3 0,8 

19 10 0,5 

20 20 0,5 

Beispiel 4 

Die gleichen Fasern wie bei Beispiel 1 wurden auf einer sich bewegenden Polyathylenfolie verteilt, und die 
Muster der auf der Folie verteilten Fasern in Abhangigkeit von der Fallhdhe der Fasern zwischen dem Drahtsieb 
des Verteilungskastens und der sich bewegenden Folie wurden festgestellt. 

Fig, 3 zeigt ein Faserverteilungsmuster bei einer Fallhdhe von 20 mm. 

Die Fig. 4 und 5 zeigen jeweils ein Faserverteilungsmuster bei einer Fallhdhe von 100 mm bzw. 150 mm. 

Wie aus den Fig. 3 bis 5 ersichtlich, wurde ein maschenartiges gleichmaBiges Verteilungsmuster von kurzen 
Fasern erhalten, wenn der Abstand, Qber den die Fasern von dem Drahtsieb auf die Folie herabfielen (Fallhdhe) 
100 mm oder weniger betrug. Wenn die Fallhohe 100 mm ubersieg, ergab sich eine Verwirrung zwischen den 
Fasern wShrend der Herabfallens in den Raum zwischen dem Drahtsieb des Verteilungskastens und der sich 
bewegenden Polyathylenfolie, woraus sich ein punktartiges Muster ergab und demgemafl eine gleichmaBige 
Verteilung nicht erhalten wurde. Ein solches Muster ist in Fig. 5 dargestellt, bei welchem die Fallhdhe der Fasern 
150 mm betrug. 

Beispiel 5 

Unter Verwendung der gleichen Faserverteilungsvorrichtung wie bei Beispiel 1 wurden Polyamidfasern eines 
mitderen Faserdurchmessers 30 urn und einer mittleren Faserlange von 5 mm als kurzes Fasermaterial auf der 
Flache einer Polyathylenfolie verteilt, die eine Breite von 400 mm hatte und mit einem Klebstoff versehen war. 

Es wurde gefunden, daB unter den Bedingungen, unter denen gleichmaBige Verteilung gewahrleistet war, eine 
Frequenz von 250 Zyklen je Minute und eine Amplitude von 50 mm zweckmaBig waren bei Verwendung eines 
eben oder plan gewebten Drahtsiebes aus rostfreiem Stahl mit einer OffnungsgrdBe von 4,5 mm. Die Folie 
wurde mit 10 m je Minute bewegt, und die Muster der auf der Folie verteilten Polyamidfasern in Abhangigkeit 
von der Fallhdhe der Fasern zwischen dem Drahtsieb des Verteilungskastens und der sie bewegenden Harzfolie 
wurden in der gleichen Weise wie bei Beispiel 4 festgestellt Die im Verteilungskasten verwendeten Trennplatten 
waren die gleichen wie bei Beispiel 1. 

Die Fallhdhe der Fasern wurde von 50 mm bis 500 mm geandert, um die Muster der verteilten Fasern auf der 
Folie festzustellen. Die Ergebnisse zeigten, daB, wenn die Fallhdhe der Fasern 200 mm oder weniger war, 
gleichmaBige Verteilung gewahrleistet war. Wenn jedoch die Fallhdhe 200 mm aberschritt, trat eine Verwirrung 
der Fasern auf, so daB gleichmaBige Verteilung verhindert war. In den Fig. 6, 7 und 8 sind Faserverteilungsmu- 
ster dargestellt mit Fallhdhen der Fasern von 50, 200 bzw. 500 mm. 

Aus den vorbeschriebenen Beispielen wird ersichtlich, daB es bei Verwendung eines Verfahrens und einer 
Vorrichtung gemaB der Erfindung mdglich ist, auf einer sich bewegenden Bahn Fasern einfacher und gleichmaBi- 
ger zu verteilen, die weder bequem verteilt noch gleichmaBig dispergiert wurden, weil sie biegsam sind und das 
Bestreben haben, flockige Gebilde o.dgL zu bilden, so daB es mdglich ist, mit geringeren Kosten kontinuierlich 
elektrisch leitende Folie, Bahnen oder faserverstarkte zusammengesetzte Formgegenstande herzustellen, die als 
Verpackungsmaterialien und Formmaterialien verwendet werden kdnnea Insbesondere ist das Verfahren ge- 
maB der Erfindung nQtzlich als ein Verfahren zum Herstellen eines dQnnen folienartigen oder filmartigen 
zusammengesetzten Funkuonsmaterials, und zwar wegen der Mdglichkeit, eine extrem kleine Menge abge- 
scherter oder geschnittener kurzer Fasern dispergierend und gleichmaBig zu verteilen. 
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FIG. 5 
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